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@ Rohrgelenkund dessen Herstellungsverfahren insbesondere fur Auspuffrohre 

Herstellungsverfahren und Ausbildung eines Rohrgelen- 
kes zur winkelbeweglichen Verbindung zweier Rohrab- 
schnitte einer Auspuffleitung, das aus einem auf einem 
Rohrende eines Rohrabschnittes befestigten Gleitring mit 
kugliger Au&enflache und einer im Rohrende des anderen 
Rohrabschnittes eingesetzten Gleitringhulse besteht, das 
aus einem Rohrrohiing oder dgl. als einteiliges Bauelement 
hergestellt ist und eine kuglige Innenflache und eine zylin- 
drische AuBenflache hat, in der langsverlaufende Nuten als 
Sollbruchstellen eingearbeitet sind, an denen die Gleitring- 
hulse zur Montage mit dem Gleitring aufgesprengt wird und 
die Hulsenteile anschliefcend fiber den Gleitring gelegt und 
mit einem Spannwerkzeug fugenlos zusammengefugt wer- 
den, und daft das so vormontierte Rohrgelenk in das Rohr- 
ende des ersten Rohrabschnittes eingeschoben und der 
gegenuber der Gleitringhulse vorstehende Rohrrand durch 
Umbiegen an die auSere Stirnseite der Gleitringhulse ange- 
legtwird. 
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iJ Rohrgelenk and dessen Herstellungsverfahren zur winkelbeweg- 
TTichen Verbindung zweier Rohrabschnitte eines Rohres insbesondere 
des Auspuff rohres einer Brennkraf tmas chine von Nutzf ahrzeugen, 
dessen erster Rohrabschnitt brennkraf tmaschinenf est und dessen 
z we iter Rohrabschnitt rahmenfest angeordnet ist, und das aus einer 
am Rohrende des erst en Rohrabschnitt es angeordnet en Gleitringhtilse 
und einera in dieser winkelbeweglich gef iihrten und auf- dem Rohrende 
des zweiten Rohrabschnittes befestigten Gleitringes besteht, wobei 
die auf einanderglei tend en Fl&chen der Rohrgelenk-Elemente kugiig 
ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet » da£ das Rohrende (6) des 
ersten Rohrabschnittes (2) eine an den Aufiendurchmesser der Gleit- 
ringhtilse (12) angepaBte SitzflSche mit einer innenliegenden Schul- 
ter (15) aufweist, dafl die Gleitringhtilse (12) mit einer oder mehre- ^ 
ren Sollbruchstellen (17, 18) versehen ist und durch Aufsprengen an 
den Sollbruchstellen (17* 18) in eine aufgeweitete Form gebracht 
wird 3 die anschliefiend liber den auf dem Rohrende (7) des zweiten 
Rohrabschnittes (3) befestigten Gleitring (8) tlbergeschoben und in 
dieser Stellung mit Hilfe einer Spannvorrichtung in eine einbaugerech- 
te Form zusammengeprefit wird urddafi danach die vormontierten Teile 
des Rohrgelenkes (4) mittels der Spannvorrichtung in das Rohrende (6) 
des ersten Rohrabschnittes (2) eingesetzt werden und abschlieJB^nd 
der auBere vorstehende Rand (20) des Rohrendes (6) durch b$rdeln bzw« 
umbiegen teilweise oder ganz an die auSenliegende Stirnfl&che (16) 
der Gleitringhtilse (12) angelegt wird. 

2, Rohrgelenk nach Anspruch 1 5 dadurch gekennzeichnet 5 daB die 
SitzflSche des Rohrendes (6) um etwa die Dicke der Gleitringhiilse 
(12) ISnger ausgebildet ist a als die Gleitringhiilse (12) selbst. 

* 
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3. Rohrgelenk nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Gleitringhttlse (12) und der Gleitring (8) aus einem 
Werkstoff guter Gleitf ahigkeit , z.B. GrauguB besteht, dafi die 
Gleitringhaise (12) aus einem einteiligen Rohrrohling herge- 
stellt ist und an seiner AuiSenflache mit einer Oder mehreren 
parallel zur HUlsenlSngsachse verlaufenden Nuten (17, 18) ver- 
sehen ist, die als Sollbruchstellen dienen und an denen die Hiilse 
(12) durch Aufsprengen oder dgl. teilbar ist. 

« 

4. Rohrgelenk nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Gleitringhaise (12) vorzugsweise zwei diametral 
gegeniiberliegende Nuten (17 und 18) als Sollbruchstellen aufweist. 

5. Rohrgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ^ekenn- 
zeichnet, daft das Rohrende (6) des ersten Rohrabschnittes (2) zur 
Aufnahme der Gleitringhaise (12) zylinderf ormig aufgeweitet ist, 
dessen lichter Rohrdurchmesser dem AuSendurchmesser der Gleitring- 
haise (12) entspricht. 

6. Rohrgelenk nach einem der Ansprttche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Rand (20) des Rohrendes (6) geschlitzt ist und 
da£ der geschlitzte Randbereich nach dem Einschieben der Rohrge- 
lenkelemente durch Umbiegen an die aufienliegende Stirnseite (16) 
der Gleitringhaise (12) anlegbar ist. 
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Rohrgelenk und des sen Herstellungsverf ahren 
insbesondere fiir Auspuffrohre 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Rohrgelenk und desser Her- 
stellungsverf ahren fiir Rohrleitungen insbesondere Auspuffrohre 
gemafi Oberbegrif f des Anspruches 1 . 

Die Anordnung von Rohrgelenken in Rohrleitungen ist allgemein 
bekannt und tiberall dort erf order lich 5 wo die Rohrleitung an" 
verschiedenen Schwingungssystemen befestigt ist. So auch bei der 
Anordnung einer Auspuf fleitung in einem Nutzf ahrzeug, von der ein 
Rohrabschnitt an der elastisch auf dem Fahrgestellrahmen gelager- 
ten Brennkraf tmaschine und der andere Rohrabschnitt am Fahrgestell- 
rahmen befestigt ist. 

Von den in Auspuf frohren verwendeten Rohrgelenken ist eine Aus- 
ftthrungsf orm bekannt, bei der die an einem Rohrabschnitt ange- 
brachte Gelenkhillse aus zwei gegossenen GelenkhiilsenhSlf ten mit 
seitlich angegossenen Verbindungsf lanschen besteht. Fur den Zu- 
sammenbau werden die Verbindungsf ISLchen der Gelenkhtilsenrohlinge 
plangefrSfit und nach Bohrung der Gewindebohrungen in den Flanschen 
verschraubto Im verschraubten Zustand wird dann die InnenflSche 
der Htilse sphSrisch paSgenau ausgearbeitet . Urn Verwechslungen beim 
Zusammenbau der Hiilsenhalften zu vermeiden* werden zusammengefrorige 
Hiilsenhalften entsprechend gekennzeichnet . Nach der Fertigbearbei- 
tung der Gelenkhillse werden fiir die Einlage des am anderen Rohrab- 
schnittes bef estigten Gleitringes die Httlsenhaif ten - voneinander ge- 
trennt, anschliefiend der Gleitring in eine Hiilsenh&lf te eingelegt 
und dann zur Fertigmontage des Rohrgelenkes beide Hiilsenhalften 
wieder miteinander verschraubto 

Das bekannt e Rohrgelenk hat den Nachteil* daS das Herstellungs- 
verf ahren sehr aufwendig und eine Vielzahl von Bearbeitungs- sowie 
MontagevorgSngen erfordert, so daS insgesamt gesehen die Herstel- 
lung des Rohrgelenkes sehr teuer ist* Aufierdem ist es nachteilig, 
daB das Rohrgelenk aufgrund der vielen Einzelteile und der sehr 
massiven Bauweise der Gelenkhillse sehr schwer ist. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, das bekannte 
Rohrgelenk so zu verbessern, daB dessen Herstellungsverf ahren we- 
sentlich einfacher ist, daB weniger Einzelteile ftir die Herstel- 
lung erforderlich sind und daB dartiber hinaus das Rohrgelenk nur 
ein geringes Gewicht aufweist* wodurch jedoch die Lebensdauer und 
dessen Punktion in keiner Weise beeintrSchtigt wird . 

Die Aufgabe ist erf indungsgemSB durch die im kennzeichnenden Teil 
des Anspruches 1 enthaltenen Merkmale gelSst. 

Das erf indungsgemSBe Rohrgelenk weist die Vor telle auf , daB durch 
die bauliche Gestaltung der Gelenkhiilse als einfacher teilbarer % 
Gelenkhiilsenring verschiedene Bearbeitungs- und MontagevorgSnge 
entfallen konnen 3 durch die das Herstellungsverf ahren letztendlich 
wesentlich einfacher wird. Hinzu kommt 3 daB durch die SuBerst 
schmale und diinnwandige Form der Gelenkringhiilse sich die MSglich- 
keit eines direkten f est en Einbaues im Auspuffrohr ergibt, wodurch 
eine leichte und kompakte Bauweise des Auspuf f gelenkes erreicht 
wird . 

GemSB den Merkmalen des Anspruches 2 wird auf einfachste Weise 
eine Fixierung der Gleitringhiilse im Rohrende des ersten Rohrab- 
schnittes erreicht . 

Die Gestaltung der Gleitringhiilse gemSB dem Merkmal des Anspruches 
3 hat den Vorteil, daB die Gleitringhiilse zunSchst als einteiliges 
Bauelement hergestellt und bearbeitet werden kann, so daB dadurch 
die bisher bei den zweigeteilten Gelenkschalen notwendigen Arbeits- 
gSnge entfallen konnen und daB erst beim Zusammenbau des Gleitringes 
mit der Gleitringhiilse diese mittels einer Vorrichtung an den Soll- 
bruchstellen aufgesprengt und geteilt wird. 

Die Merkmale des Anspruches 4 kennzeichnen eine besonders vorteil- 
hafte und zweckm&Bige Anordnung der Sollbruchst ellen an der Gleit- 
ringhiilse . 
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Nach den Merkmalen des Anspruches 5 ergibt sich eine besonders 
einfache und in ktirzester Zeit durchf tthrbare Einspannung der 
Gleitringhtilse innerhalb der vorbereiteten SitzflSche am Rohrende 
des ersten Leitungsabschnittes . 

Schliefllich wird durch die Merkmale des Anspruches 6 eine weitere 
vorteilhafte Ausbildung des Rohrendes £ur Aufnahme der Gleitring- 
hfllse erreicht. 

In der Zeichnung ist ein Ausf tihrungsbeispiel der Erfindung dar- 
gestellt. 

Die Abb. -zeigt in einem LSngsabschnitt ein Teilstiick 1 einer Aus- 
puffleitung, das aus einem motorfesten Rohrabschnitt- 2, einem f ahr- 
gestellrahmenf esten Rohrabschnitt 3 und einem beide Rohrabschnitte 
winkelbeweglich miteinander verbindenden Rohrgelenk 4,besteht. Der 
Rohrabschnitt 2 hat am einen Ende einen Verblndungsf lansch 5 zum An- 
schlufi an das Auspuf f sammelrohr . Das andere Rohrende 6 des Rohrab- 
schnittes 2 ist in einer noch zu erlSut ernden Weise zur Aufnahme 
des Rohrgelenkes 4 ausgebildet. Der vom Rohrabschnitt 2 weiterfiih- 
rende Leitungsabschnitt 3 hat an seinem gelenkseitigen Rohrende 7 
einen auf diesem fest angeordneten und bekannten Gleitring 8 mit 
einer kuglig gestalteten AuftenflSche 9 und einem in diesem gefiihr- 
ten Lamellendichtring 10. Das andere freie Ende 11 des Rohrabschnit- 
tes3 ist als Rohrgloc-ke ausgebildet , in das ebenfalls ein rahmen- 
Testes Leitungsstiick zum LSngenausgleich lSngs verschiebbar tib'er 
einen Gleitring, Shnlich dem Gleitring 8, gehalten ist. Der Gleit- 
ring 8 ist zusammen mit dem Lamellendichtring 10 in einer Gleit- 
ringhttlse 12 passend geftihrt, die entspreohend dem Gleitring 8 eine 
kuglig gestaltete InnenflSche 13 und eine zylinderf ormige AufienflSche 
14 sowie an den Seiten abgeschrSgte St irnf lichen 15 und 16 hat. Da 
die Gleitringhiilse 12 nur geringe Kr&fte zu ubertragen hat, ist ihre 
Wandstarke verhSltnismSiJig diinn ausgebildet. An der zylinderf ormi- 
gen OberflcLChe sind zwei in RinglSngsrichtung verlaufende Nuten 17 
und 18 vorgesehen, die jeweils diametral gegenuberliegen und als 
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Sollbruchstellen dienen. An den Sollbruchstellen 17 und 18 wird 
die Gleitringhiilse 12 mit einem geeigneten Werkzeug auf gesprengt 
und in zwei gleiche groBe HfllsenhSlf ten geteilt. Die so geteilten 
HiilsenhSlf ten werden anschliefiend (iber den Gleitring 8 geschoben 
und dann mittels eines geeigneten Spannwerkzeuges wieder fugenlos 
zusammengesetzt und in das Rohrende eingeschoben. Das Rohrende 6 
ist zur mSglichst paBgenauen Aufnahme der Gleitringhiilse auf einen 
Durchmesser aufgeweitet, der im wesentlichen dem AuBendurchmesser 
der Gleitringhiilse' entspricht und dessen Innenseite die SitzflSche 
der Hillse 12 bildet. Der bei der Aufweitung des Rohrendes entstehen- 
de Absatz dient dabei als Anlageschulter 19 der Stirnseite 15 . Zur 
weiteren Fixierung der Gleitringhiilse 12 im Rohrende 6 wird der 
SuBere Rohrrand 20 an die Stirnseite 16 durch bordeln oder umbiegen 
angelegt. Damit ist die Ringhiilse 12 und insgesaxnt das Rohrgelenk 
4 im Rohrabschnitt 2 fest eingespannt. Durch strichpunktierte Linien 
ist der nicht umgelegte Rand 20 des Rohrendes dargestellt. Urn die- 
sen Randbereich 20 ist die Sitzfl&che des Rohrendes 6 ISnger aus- 
gebildet, als die Gleitringhiilse 12. Im Rahmen der Erfindung ist 
eine andere Gestaltung des Rohrendes 6 zur Aufnahme der KUlse 12 
selbstverstSndlich mSglich. 

Auf folgende Weise wird das Rohrgelenk hergestellt: 

ZunSchst wird an den Rohrabschnitt 2 das Rohrende 6 entsprechend 
dem AuBendurchmesser der GleitringhUlse 12 aufgeweitet. Danach 
wird an den weiterf iihrenden Leitungsabschnitt 3 auf das Rohrende 
7 der Gleitring 8 aufgesetzt und in axialer Richtung festgelegt. 
Die Gleitringhiilse 12 wird gesondert fiir sich von einem einteili- 
gen Rohrrohling abgelSngt danach werden die AuBen- und Innenf ISchen 
bearbeitet und die beiden in L&ngsrichtung verlaufenden und als 
Sollbruchstellen dienenden Nuten 17 und 18 eingefrSBt. Die so fer- 
tig Bearbeitet e Gleitringhiilse 12 wird fiir den Zusammenbau des Rohr- 
gelenkes mittels eines geeigneten Werkzeuges an den Sollbruchstellen 
in zwei gleichgroBe Hiilsenhaif ten aufgesprengt . Diese Hiilsenhalf ten 
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werden ttber den Gleitrijig 8 gestttlpt und mittels eines Spann- 
werkzeuges wieder fugenlos zusammengef tlgt . Das so vormontierte 
Rohrgelenk 4 wird dann mit Hilfe des Spannwerkzeuges in das Rohr- 
ende 6 bis zur Anlageschulter 19 eingeschoben. Abschlieftend wird 
dann der Rohrrand 20 an die auBenliegende Stirnseite 16 angelegt . 
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exhaust line such that they can move through an angle, which pipe 
joint consists of a sliding ring which is mounted on one pipe end of a 
pipe section and has a spherical outer surface, and of a sliding ring 
sleeve which is inserted in the pipe end of the other pipe section, 
which pipe joint is produced from a pipe blank or the like as an 
integral component and has a spherical inner surface and a 
cylindrical outer surface in which longitudinally-running grooves are 
incorporated as weak points, onto which the sliding ring sleeve is 
sprung for assembly with the sliding ring, and the sleeve parts are 
subsequently placed on the sliding ring and are jointed together 
without a seam and using a clamping tool, and in that the pipe joint, 
which is preassembled in this manner, is pushed into the pipe end of 
the first pipe section and the pipe edge which projects with respect to 
the sliding ring sleeve is placed on the outer end side of the sliding 

ring sleeve by being bent around. LJ 
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